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Введение 
Этап основной флотации является 
определяющим в процессе обогащения калийной руды. 
Поэтому модель технологического процесса в целом во 
многом зависит от выбранной модели процесса 
флотации. 
A. Модель процесса флотации 
Рассмотрим модель на основе физического 
подхода.Положим, что частицы руды имеют 
одинаковый размер, а концентрация полезного 
минерала не превышает 20%. При этом скорость 
выноса частиц в пену пропорциональна концентрации 




 ,                          (1.1) (1.1) 
где С – концентрация частиц, 
K – константа кинетики, 
N – концентрация воздушных пузырьков, 
т, п — порядок флотации по твердому веществу и 
воздуху.Так как в флотационных аппаратах недостатка 
свободной поверхности жидкость-газ не ощущается, то 
изменением концентрации пузырьков можно 
пренебречь. Наиболее вероятно столкновение одного 
пузырька с одной частицей, поэтому можно положить 
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Из уравнения (1.2) можно получить выражение для 






 1 .                             (1.3) (1.3) 
Проинтегрировав (1.3) это уравнение при граничном 
условии ε(0)=0, получим известное уравнение 
Белоглазова [1]: 
ktet 1)( .                          (1.4) (1.4) 
Однако на практике никогда не выполняется 
допущение об идентичности свойств флотируемых 
зерен, которые отличаются по содержанию полезного 
компонента, крупности, форме и т.д. [3]. Если руду 
можно представить как совокупность зерен различной 
крупности, не влияющих на процессы парциальной 
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где ai – константа, характеризующая удельный вес i-й 
фракции,N – число различных классов крупности. 
На практике распределение зерен по крупности 
имеет не дискретный характер, как принято в формуле 
(1.5), а непрерывный; при этом частицы могут 
находиться как в свободном состоянии, так и 
образовывать сгустки.  Поэтому знак суммы в (1.5) 
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где φ(K) – функцияраспределения вещества в 
зависимости от константы 
кинетики.Совершенствование модели (1.6) связано с 
использованием вероятностной функции 
распределения частиц вещества по флотируемостиγ(k), 
а также введением функции β(k), 
характеризующейзависимость содержания ценного 
компонента в частицах от их флотируемости. Степени 
извлечения всего твердого и ценного 
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Заключение 
Основной проблемой практического 
использования модели (1.7)–(1.8) является 
определение функций γ(k) и β(k), а также значений 
констант.Поэтому для автоматизации технологических 
процессов чаще применяют модели, не подробно 
описывающие происходящие при флотации процессы 
на физическом уровне, а устанавливающие 
зависимости между входными и выходными 
величинами [4, 5]. 
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